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Abstract of DE4021 591 

A process produces a composite of at least one component and a cast resin, and partic. a cast-in 
stator of an electric motor for service in wet conditions, whereby the component and liq. casting resin 
are placed in a mould and, when the mould is full, the resin is allowed to set hard. Before or after 
placing the component in the mould an accurately metered out quantity of the resin is only partly 
placed in the mould; this is then partly displaced by means of a tool so that, as air is drawn out of the 
mould, a part of the inserted resin is moved into the still vacant space and at least nearly fills it. 
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Beschreibung Spaltrohres unter Entlaftung der GieBform in den noch 

freien Hohiraum der GieBform und der Wicklungen zur 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum wenigstens annahernd vollstandigen GieBformausfQl- 

Herstellen eines Verbundkorpers aus einem Wicklun- lung verdrangt wird 

gen aufweisenden, mit einem Spaltrohr versehenen, 5 Das erfindungsgemaBe Verfahren ist sehr einfach, 
elektnschen Stator und aus einem damit vergossenen schneil und mit einfachen Mitteln und daher kostengtin- 
GieBharzkdrper, gemaB dem der Stator und ein flQssi- stig durchfuhrbar und fuhrt zu einem billiger herstellba- 
ges GieBharz in eine GieBform eingebracht werden, wo- ren Verbundkdrper der in Rede stehenden Art AuBer- 
bei das GieBharz nach Fttllung des Formenhohlraumes dem wird ein Arbeitsgang eingespart, denn das Spalt- 
erstarrt Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung 10 rohr braucht nicht vorab in einem gesonderten Arbei ts- 
zur Herstellung eines solchen Verbundkdrpers. gang eingepreBt zu werden, sondern wird gieichzeitig 
Elektrische Statoren fur insbesondere NaBlaufmoto- auch als VerdrSngerwerkzeug zum Verdrangen der 
ren, welche Motoren besonders bei Umwalzpumpen in GieBharzmenge benutzt Da das ausgehartete GieBharz 
Heizungsanlagen eingesetzt werden, werden zum eine homogene Dichte innerhalb seines gesamten Volu- 
Schutz ihrer Wicklungen mit einem GieBharz umgos- 15 mens aufweist, sind Risse durch Schrumpfspannungen 
sen. Nach der DE-Offenlegungsschrift 26 55 592 erfolgt im GieBharz vermieden oder zumindest stark gemin- 
das UmgieBen oder EingieBen nach dem SchleudergieB- dert Die VerfahrensdurchfUhrung ist auch dadurch ver- 
verfahren, gemaB dem mehrere, mit den elektrischen einfacht, weil die speziellen Zufuhrungseinrichtungen 
Statoren versehene, auf einem Drehtisch angeordnete fur die Einleitung des flussigen GieBharzes entfallen und 
GieBformen durch Rotation des Drehtisches auf einem 20 statt dessen die Einleitung des GieBharzes in jede GieB- 
Kreis umlaufen und gieichzeitig Qber eine zentrale, mit- form unmittelbar und in vorher genau dosierter Menge 
drehende Verteilereinrichtung mit flttssigem GieBharz vorgenommen wird, welche Menge die GieBform zu- 
vollstandig ausgefullt werden. Infolge der Fliehkraftwir- nachst nur teilweise fullt Hierzu wird der elektrische 
kung gelangt das radial von innen nach auBen strdmen- Stator vorzugsweise vor dem dosierten Einfullen des 
de, flOssige GieBharz in die GieBformen. Der Nachteil 25 GieBharzes in die Unterform der GieBform eingelegt 
dieses Gieflverfahrens besteht darin, daB aufgrund un- und diese dann mittels der Oberform im wesentiichen 
terschiedhcherZentrifugaikrafte in jeder GieBform eine geschlossen. Durch eine Offnung der Oberform hin- 
Entmischung des flQssigen GieBharzes stattfindet, so durch wird dann das Spaltrohr als Verdrangerelement in 
daB der GieBharzkorper eine unterschiedliche Dichte die GieBform eingefuhrt, und zwar so weit, daB das 
aufweist, zumal die Zentrifugalkrafte in Richtung der 30 Spaltrohr die genau vordosierte GieBharzmenge ver- 
Langsachse des Stators wirken und somit am Ende des drangt, urn den Ubrigen, bisher noch leeren Hohiraum 
Stators eine wesentlich hohere Zentrifugalkraft der geschlossenen GieBform vollstandig auszufullen. 
herrscht als am innenliegenden Statorende. Des weite- Das Spaltrohr verbleibt dann in vorbestimmter Stellung 
ren entstehen durch die unterschiedliche Dichte im teilweise oder ganz in dem GieBharz eingebettet 
GieBharzkorper in diesem bei Abkuhlung starke 35 In bevorzugter Ausgestaltung wird die durch die Ver- 
Schrumpfspannungen, die wiederum zu RiBbildungen in drangung in ihre endguitige Form gebrachte GieBharz- 
diesem Korper fQhren. Ein weiterer Nachteil dieses Ver- menge bis zur Erstarrung unter Druck gesetzt Zur Er- 
fahrens besteht in der Umstandlichkeit und Aufwendig- zeugung eines solchen Druckes wird z. B. ein Restluftan- 
keit seiner Durchfuhrung; es muB z. B. auBer den GieB- teil am Entweichen aus der GieBform gehindert und 
formen auch die zentrale Verteilereinrichtung beheizt 40 dadurch komprimiert, so daB er auf die verdrangte 
und in regelmafligen Abstanden gewartet werden, urn GieBharzmenge einwirkt Hierdurch werden Luftblasen 
em sicheres Einlaufen von GieBharz in die GieBformen in dem erstarrenden GieBharzkorper sicher vermieden. 
zu gewahrleisten. Gieichzeitig wird auch ein Nachfullen von GieBharz 
Die zentrale, mitdrehende Verteilereinrichtung der durch die Druckluft beim Erstarren des GieBharzes er- 
Vorrichtung nach der vorgenannten DE-Offenlegungs- 45 reicht, urn den Schwindungsverlust auszugleichen. 
schrif t 26 55 592 ist mit einer Heizeinrichtung versehen Das Spaltrohr dient in Verbindung mit einem unter- 
und wird von einer von einem Mischer ausgehende stutzenden Verdrangerwerkzeug als kombiniertes Ver- 
Speiseleitung mit GieBharz versorgt Diese Verteiler- drangerwerkzeug und verbleibt nach dem Verdran- 
einrichtung weist zudem eine Mehrzahl von Kammern gungsvorgang in dem Sutor in gewiinschter Position, 
auf, urn die entsprechenden GieBformen zentrifugal zu 50 wodurch mit dem Verdrangungsvorgang gieichzeitig 
fullen, wozu die Ausgange der Kammern dichtend an ein Montagevorgang kombiniert wird. 
den Eingangen der GieBformen anliegen mussen. Dieser Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
relativ aufwendige Aufbau der Vorrichtung erfordert erfindungsgemaBen Verfahrens, wobei die Vorrichtung 
einen relativ hohen Wartungsaufwand, eine sorgsame wenigstens eine mit GieBharz versehene GieBform aus 
Betriebsweiseundiststdranfallig. 55 einer Unterform und einer Oberform umfaBt, ist da- 
Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, das einlei- durch gekennzeichnet, daB zur teilweisen Mitbildung 
tend angefuhrte Verfahren zum herstellen eines Ver- der Formwandung der GieBform der bewickelte Stator 
bundkSrpers so zu verbessern, daB die elektrischen Sta- als verlorenes Formteil vorgesehen ist, der an den End- 
toren kostengunstiger und mdglichst auch mit besserer seiten seines Blechpaketes zwischen der Unterform und 
Qualitat hergestellt werden kdnnen. Es soil auch eine eo der Oberform der GieBform eingeklemmt ist Hierbei 
vorteilhafte Vorrichtung hierfur vorgeschlagen werden. kann die Oberform im hochsten Bereich ihrer Innen- 
Die Ldsung geht von dem einleitend angefuhrten wandung eine zum Forminneren hin offene Ringnut zur 
Verfahren aus und kennzeichnet sich weiter dadurch, Ausbildung einer Druckluftkraft aufweisen. 
daB vor oder nach dem Einsetzen des Stators in die Diese Vorrichtung ist einfach aufgebaut, einfach zu 
GieBform eine genau dosierte GieBharzmenge in die 65 bedienen und einfach zu warten. Drehende Teile wie ein 
GieBform zur teilweisen Ausfullung derselben einge- Drehtisch fur die GieBformen und dessen Antrieb sowie 
bracht wird und daB ein Anteil der GieBharzmenge mit- eine zentrale Verteilereinrichtung fur die Zufuhrung 
tels des bestimmungsgemaB im Stator verbleibenden von fliissigem GieBharz zu den GieBformen entfallen. 
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Da jeder neu zu umgieBende elektrische Stator wieder 
ein neues Form wand teil bildet ist die GieBform nach 
dem Einsetzen eines Stators fur jeden neuen GieBvor- 
gang vollstandig. Als Verdrangerwerkzeug dient das 
Spaltrohr selbst, welches in den elektrischen Stator ein- 
gepreBt werden soil. 

Aus der DE-Offenlegungsschrift 29 36 854 ist ent- 
nehmbar, daB ein vorbestimmtes Quantum an GieBharz 
in eine Form eingegeben und mittels eines zur GieBform 



drangungsstellung befindet wie es am besten aus Fig. 5 
zu erkenne ist Die Ringnut 16 kann zur Aufnahme einer 
Ringsicke des bereits erwahnten Spaltrohres dienen, 
wie Fig. 4 zeigt; sie kann aber auch unmittelbar zur 
Ausbiidung eines Druckluftpolsters dienen, wie Fig. 5 
zeigt und wie noch klar wird 

Alternativ kann zur Ausbiidung eines unmittelbaren 
Druckluftpolsters auf die verdrangte GieBharzmenge 
die EinfOhrungsoffnung 10 der Oberform 3 im wesentli- 



geh6renden Bauteiles verdrangt wird. Die Verwendung | 0 chen dem Durchmesser des Abschnittes 11 des Werk- 



eines vorbestimmten Quantums an GieBmaterial wird 
daher als solches nicht mehr beansprucht jedoch ist 
dieser Druckschrift nicht die Verwendung eines Be- 
standteiles des herzustellenden Produktes als Verdran- 
gungswerkzeug fur das GieBharzquantum entnehmbar. 
Aus der weiteren DE-Offenlegungsschrift 28 21 375 ist 
eine GieBform entnehmbar, bei der auszugieBende For- 
menhohlraum ausschlieBlich durch eine Oberform und 
eine Unterform gebildet wird. Das mittels dieser Form 
herzustellende Produkt bildet ebenfalls keinerlei Be- 
standteil der GieBform. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines in den 
anliegenden Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungs- 
beispieles naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 im Axialschnitt eine GieBform in gieBbereitem 
Zustand, 

Fig. 23 und 4 im Axialschnitt verschiedene Stufen ei- 
nes GieB- und Formverfahrens, 

Fig. 5 eine im wesentlichen der Fig. 4 entsprechende 
Darstellung mit abgeanderter GieBform. 

Nach Fig. 1 besteht die allgemein mit 1 bezeichnete 
GieBform aus einer Unterform 2, einer Oberform 3 und 
aus einem beim Verdrangen von GieBmaterial helfen- 
den Werkzeug 4. Im dargestellten Fall ist die GieBform 
1 fur das EingieBen eines fur einen NaBlaufmotor be- 
stimmten elektrischen Stators 5 vorgesehen, von dem in 
Fig. 1 nur das Blechpaket 6 und die beiden Wicklungs- 
kopfe 7 zu sehen sind Der Stator 5 bildet das Bauteil, 
das in GieBharz eingegossen werden soil. Die Unter- 
form 2 weist einen Hohlraum 8 auf, in den der untere 
Wicklungskopf 7 hineinragt Die Oberform 3 weist ei- 
nen Hohlraum 9 auf, in den der obere Wicklungskopf 7 
hineinragt Der Hohlraum 9 ist nach oben offen und hat 
somit eine Offnung 10, die zum Einfuhren des Werkzeu- 
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zeuges 4 entsprechen, wobei dann die genannte Ringnut 
16 im hochsten Bereich der Innenwandung der Ober- 
form 3 vorgesehen und zum Forminneren hin zuge- 
wandt ist 

Das Werkzeug 4 weist mehrere, axiale Sacklocher 17 
auf, in denen wenigstens eine Heizeinrichtung 18 und 
eine TemperaturmeBeinrichtung 19 vorgesehen sind, 
urn das Werkzeug 4 auf einer vorbestimmten Tempera- 
tur zu halten. 

Selbstverstandlich sind auch die GieBformteile 2 und 
3 in an sich bekannter Weise beheizt was nicht darge- 
stellt ist 

Ferner ist das Werkzeug 4 uber die Lange seines 
Abschnittes 11 als zylindrischer Stempel ausgebildet 
25 und des weiteren zusammen mit dem erwahnten Spalt- 
rohr kraftgesteuert in die (ibrige GieBform einfuhrbar, 
um eine sichere Verdrangung von bereits in der GieB- 
form enthaltenem GieBharz zu gewahrleisten. Wie aus 
Fig. 3 entnehmbar ist, soil der Stator 5 mit einem Spait- 
30 rohr 20 versehen werden. Das Spaltrohr 20 besitzt einen 
zylindrischen Abschnitt 21 und an einem Ende einen 
radial nach auswarts gerichteten Flansch 22, der mit 
einer zum GieBforminneren hin offenen, eine Ringnut 
formenden Sicke 23 versehen ist Am anderen Ende be- 
35 sitzt das Spaltrohr 20 eine Endwand 27 mit einem Fort- 
satz 24, der zur Aufnahme eines Lagers fur die Welle 
eines im Spaltrohr vorzusehenden Rotors (nicht ge- 
zeigt) dient Das den Fortsatz 24 aufweisende Ende des 
Spaltrohres 20 ist also geschlossenwandig ausgebildet 
40 Auf jeden Fall hat der Abschnitt 21 des Spaltrohres 20 
einen solchen AuBendurchmesser, daB in Verbindung 
mit dem Innendurchmesser der Bohrung 12 des Stator- 
blechpaketes 6 ein Festsitz des Spaltrohres 20 in dem 
Stator 5 erreicht wird, wenn das Spaltrohr in den Stator 



ges 4 in das GieBforminnere dient Die Einfuhrungsoff- 45 gedruckt wird Wie es auch in den Fig. 3 und 4 zu erken 
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nung 10 ist im Durchmesser im gezeigten Fall erheblich 
groBer als der in die GieBform eindringende Abschnitt 
11 des Werkzeuges 4. Des weiteren hat der Abschnitt 1 1 
einen Durchmesser, der etwa um die doppelte Wanddik- 
ke eines Spaltrohres geringer ist als der Innendurchmes- 
ser der zentralen Bohrung 12 des Blechpaketes 6 des 
Stators 5, wie aus der Fig. 3 zu erkennen ist 

GemaB Fig. 1 befinden sich die Formteile 2 und 3 
bereits in SchlieBstellung und klemmen zwischen sich 
das Statorblechpaket 6 ein, wodurch das Paket 6 gleich- 
zeitig auch einen Wandungsteil der GieBform bildet 
Die Oberform 3 wird beispielsweise mit einer Klemm- 
kraft beaufschlagt, die gemaB den Pfeilen 13 die Form- 
schlieBkraft bewirkt Ferner kann das obere Formtei! 3 
geteilt ausgebildet sein, was mit 14 angedeutet ist damit 60 
die beiden Teile der Oberform auch seitlich bewegt wer- 
den k6nnen, was von dem einzugieflenden Spaltrohr 
abhangt wie noch klar wird. 

Das Werkzeug 4 umfaBt im dargestellten Fall den 
bereits genannten Abschnitt 11 und einen Kragen 15. 65 
Der Kragen 15 besitzt an seiner Unterseite eine offene 
Ringnut 16, die zum Hohlraum 9 der Oberform 3 hin 
offen ist wenn sich das Werkzeug 4 in seiner Endver- 



nen ist weist die Einfiihrungsof fnung 10 der Oberform 3 
einen Durchmesser auf, der etwa gleich oder groBer ist 
als der auBere Durchmesser der Ringsicke 23 des Flan- 
sches 22 des Spaltrohres 20. 

Zur Durchfuhrung des GieBverfahrens mit Hilfe der 
vorstehend beschriebenen Vorrichtung wird folgender- 
maflen vorgegangen. Fig. 1 zeigt die geschlossenen 
GieBformteile 2 und 3 mit dem darin positionierten Sta- 
tor 5, dessen Wicklungskopfe 7 in ein ubliches GieB- 
harzmaterial eingebettet werden soIlen.Fig. 2 zeigt daB 
gemaB dem Pfeii 25 eine vorher mengenmaBig be- 
stimmte, flOssige GieBharzmenge 26 von oben iiber die 
Offnung 10 des Oberformteils 3 in den Hohlraum 8 des 
Unterformteils 4 mittels einer Zuleitung oder derglei- 
chen eingegeben wird. Die dosierte GieBharzmenge 26 
fuilt nur einen Teil des gesamten GieBformhohlraumes 
aus, wie aus Fig. 2 deutlich zu erkennen ist In Abande- 
rung kann auch so vorgegangen werden, daB zunachst 
die vorbestimmte Menge an GieBharz in die Unterform 
4 eingegeben wird und daB dann der Stator 5 eingesetzt 
und die Oberform 3 danach auf das Blechpaket des Sta- 
tors 5 dichtend abgesetzt wird. Die Formteile 2 und 3 
bewirken durch ihre feste Anlage am Blechpaket 6 eine 
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Dichtung der GieBform nach auBen. 

Da der Stator 5 mit einem Spaltrohr 20 versehen 
werden soli, wird nun ein solches Spaltrohr gemaB 
Fig. 3 auf den Stator aufgesetzt Dann wird das Werk- 
zeug 4 nach unten abgesenkt und gelangt dabei in den 5 
inneren Abschnitt 21 des Spaltrohres 20, bis es an der 
Endwand 27 des Spaltrohres 20 zur Anlage komnu Das 
Spaltrohr 20 bildet nun zusammen mit dem Werkzeug 4 
einen Verdrangerkorper, der beim weiteren, kraftge- 
steuerten Absenken in die dosierte GieBharzmenge ein- 10 
taucht Dadurch wird nun ein Verdrangungsvorgang 
durchgefiihrt, der bewirkt; daB ein Teil der vorher ein- 
gefullten GieBharzmenge durch die noch freien Spalte 
in den Nuten des Stators hindurch nach oben verdrangt 
wird und so in den Hohlraum 9 der Oberform 3 gelangt 15 
Dies wird auch bei der Betrachtung der Fig. 3 und 4 klar. 
Dabei kann die Luft aus dem Formenhohiraum groBten- 
teils nach oben ins Freie entweichen. 

Fig. 4 zeigt den Endzustand des zusammen mit dem 
Spaltrohr 20 eingefahrenen Werkzeuges 4, und es ist 20 
ersichtlich, daB fast der gesamte Formenhohiraum der 
GieBform 1 vollstandig mit GieBharz ausgefiillt ist Man 
erkennt aus Fig! 4, daB die Hohlraume 8 und 9 der 
Formteile 2 und 3 so gestaltet sein konnen, daB sie dem 
nun entstandenen Verbundkorper auBen eine Form ge- 25 
ben, die die Verwendung eines gesonderten Gehauses 
fur den umgossenen Stator entbehrlich machen. Nach 
einer gewissen Zeit der Erstarrung des GieBharzmateri- 
als 26 wird das Werkzeug 4 aus dem zuruckbleibenden 
Spaltrohr 20 herausgefahren und die geteilte Oberform 30 
3 entsprechend zur Seite bewegt, so daB der entstande- 
ne, das Spaltrohr aufweisende Verbundkorper aus dem 
Unterformteil 2 herausgenommen werden kann. 

Natiirlich ist dafur gesorgt, daB die Wickiungsdrah- 
tenden des entsprechenden Wicklungskopfes 7 abge- 35 
dichtet aus der GieBform herausgefuhrt sind. 

Fig. 4 zeigt des weiteren, daB im Falle der Verwen- 
dung einer Sicke 23 im Flansch 22 des Spaltrohres 20 ein 
zum Forminneren hin offener Ringraum gebildet wird. 
In diesen Ringraum versucht eine kleine Menge des 40 
dosierten GieBharzes 26 einzudringen, wird dabei aber 
durch den sich in diesem Ringraum ausbiidenden Luft- 
druck daran gehindert Auf diese Weise entsteht eine 
Druckkraft, die auf die noch flussige GieBharzmenge im 
Inneren der GieBform druckt und dadurch zu einer be- 45 
sonders duten Verdichtung des den GieBformhohlraum 
ausfuilenden GieBharzes fuhrt 

Da das Spaltrohr 20 mit Festsitz in dem Statorblech- 
paket 6 festliegt, ist es in dem ubrigen Stator fest mon- 
tiert 50 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 5 finden im 
wesentlichen dieselben Verfahrensschritte statt, wie sie 
vorstehend beschrieben sind. Eine Ausnahme besteht 
darin, daB das Spaltrohr 20 keinen radialen Flansch 22 
aufweist, sondern statt dessen nur einen kurzen axialen 55 
Fortsatz 29, wofur im Werkzeug 4 ein entsprechender 
Ringraum 30 vorgesehen ist Die zum Forminneren hin 
offene und hiermit kommunizierende Ringnut 16 des 
Werkzeuges 4 dient hier zur Ausbildung eines Luftdruk- 
kes wahrend der Schlieflphase der GieBform 1. In der 60 
genannten Endphase versucht ein kleiner Teil an GieB- 
harz in die Ringnut 16 einzudringen und bildet dadurch 
einen erhohten Luftdruck aus, weil keine Luft mehr ent- 
weichen kann. 

In alternativer Ausfiihrung zur Ausbildung eines 65 
Luftdruckes kann auch so vorgegangen werden, daB die 
Ringnut 16 an einen externen DruckluftanschluB 31 des 
Verdrangerwerkzeuges 4 angeschlossen ist Dadurch 
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kann ein sehr hoher Luftdruck auf die erstarrende GieB- 
harzmenge in der GieBform 1 ausgeiibt werden. Es sind 
aber auch weitere Moglichkeiten denkbar, um einen 
Druck auf das erstarrende GieBharz auszuiiben, wie es 
auch moglich ist, drucklos zu arbeiten. In diesem Fall 
kann die Ringnut 16 oder dergleichen entfallen. 

Schliefllich ist es m6glich, auf ein dauerhaftes Hilfs- 
werkzeug 4, das dem Spaltrohr 20 angepaBt ist, zu ver- 
zichten und ein formstabiles Spaltrohr 20 als sogenann- 
tes verlorenes Werkzeug allein zu verwenden, das nach 
dem GieBvorgang in dem Verbundkorper verbleibt Na- 
turlich ist ein verlorenes Werkzeug an einem Trager 
oder Fuhrungselemem gehaltert. Wahrend der gemaB 
den Fig. 4 und 5 zusammen mit den Sicken 16 und 23 
schliefllich gebildete GieBformenhohlraum annahernd 
vollstandig gefullt ist, kann er auch vollkommen gefullt 
sein, z. B. wenn die Ringsicken 16; 23 entfallen. Es tritt 
dann eine vollstandige Entliiftung des Hohlraumes ein, 
und ein evtl. gewunschter Druck auf das GieBharz kann 
z. B. mechanisch erzeugt werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Verbundkorpers 
aus einem Wicklungen aufweisenden, mit einem 
Spaltrohr versehenen, elektrischen Stator und ei- 
nem damit vergossenen GieBharzkorper, gemaB 
dem der Stator und ein flussiges GieBharz in eine 
GieBform eingebracht werden, wobei das GieBharz 
nach Fuilung des Formenhohiraum es erstarrt, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor oder nach dem 
Einsetzen des Stators in die GieBform eine genau 
dosierte GieBharzmenge in die GieBform zur teil- 
weisen AusfOllung derselben eingebracht wird und 
daB ein Anteil der GieBharzmenge mittels des be- 
stimmungsgemaB im Stator verbleibenden Spalt- 
rohres unter Entluftung der GieBform in den noch 
freien Hohlraum der GieBform und der Wicklun- 
gen zur wenigstens annahernd vollstandigen GieB- 
formausfullung verdrangt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Erzeugung eines Luftdruckes auf 
die verdrangte GieBharzmenge ein Restluftanteil 
am Entweichen aus der GieBform gehindert und 
durch das weitere Verdrangen der dosierten GieB- 
harzmenge komprimiert wird. 

3. Vorrichtung zum Herstellen eines Verbundkor- 
pers aus einem Wicklungen aufweisenden, mit ei- 
nem Spaltrohr versehenen, elektrischen Stator und 
einem damit vergossenen GieBharzkorper, enthal- 
tend eine GieBform mit einer Unterform und einer 
Oberform und mit einer Offnung fur die in die 
GieBform einzubringende GieBharzmenge zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur teilweisen Mitbil- 
dung der Formwandung der GieBform der bewik- 
kelte Stator (5) als verlorenes Formteil vorgesehen 
ist, der an den Endseiten seines Blechpaketes (6) 
zwischen der Unterform (2) und der Oberform (3) 
der GieBform (1) eingeklemmt ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3 zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberform (3) der GieBform (1) im 
h6chsten Bereich ihrer Innenwandung eine zum 
Forminneren (9) hin offene Ringnut (16) zur Ausbil- 
dung einer Druckluftkraft aufweist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB das als Verdrangerwerkzeug be- 
stimmte Spaltrohr (20) an seinem hinteren Ende 
einen radial auswarts gerichteten Flansch (22) auf- 
weist, daB der Flansch eine zu dem Hohlraum (8, 9) 
der GieBformteile (2, 3) hin offene Ringnut in Ge- 5 
stait einer Sicke (23) zur Erzeugung einer Druck- 
luftkraft aufweist und daB die Einfuhrungsoffnung 
(10) der in diesem Fall geteilt ausgebildeten Ober- 
form (3) einen Durchmesser hat, der gleich oder 
groBer als der auBere Durchmesser der Ringsicke 10 
(23)desFlansches(22)ist. 
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